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Rollenwickler mit einer Schneide- und Anlegeautomatik. 



@ Der Rollenwickler 1st zur Erzielung eines fliegenden 
Rollenwechsels mit elner Schneide- und Anlegeauto- 
matik (15) zur BahnmateriaJtrennung beim Erreichen des 
vollen Rollendurchmessers, und zum Anlegen des Stirnen- 
des des ankommenden Bahnmaterials (7) auf eine neue 
Wickelwalze (6') versehen. Diese Schneide- und Anlege- 
automatik (15) ist mit einem Schneidekopf (18) versehen, 
bestehend aus einem in Durchlaufrichtung des Bahnmate- 
rials (7) vorne Hegenden Schneidemesser zum Trennen des 
Bahnmaterials (7), und einer Induktorelektrode zur elektro- 
statischen Aufladung des kontinuierlich ankommenden 
Bahnmaterials zum klebstofffreien Anhetten von dessen 
Stimende an die Oberflache der neuen Wickelwalze. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Rollenwick- 
ler mit einer Schneide- und Anlegeautomatik nach 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 . 

Es ist bekannt, RoDenwickler mit einer Schneide- 
automatik zu versehen, die bei Erreichen des vollen 
Rollendurchmessers beim Aufwickeln von Bahnma- 
terial wie Papier oder Kunststoff-Folien auf eine 
Wickelhulse die zulaufende Materiaibahn durch- 
trennt, und ferner mit einer Einrichtung auszuru- 
sten, die den Aniaufbereich des z.B. von einem Ka- 
lander fortlaufend ankommenden Bahnmaterials auf 
eine neue unbewickelte Wickelhulse auflegt, urn ei- 
nen sogenannten fliegenden RoHenwechsel zu er- 
moglichea Beim Auflegen des in Durchlaufrichtung 
hinter dem Trennmesser der Schneideautomatik Ite- 
genden Anlaufbereichs der Materiaibahn auf die 
neue unbewickelte Wickelhulse ist es wichtig, dass 
dieser Aniaufbereich unmittelbar nach dem Trenn- 
vorgang glatt auf die Oberflache der neuen Wickel- 
hulse zum Autliegen kommt Dies setzt voraus, 
dass keine Bahnverdoppeiungen, Materialverknit- 
terungen oder Stauzonen im Aniaufbereich auftre- 
ten und eine gleichmassige Zugkraft auf eine konti- 
nuierlich ankommende Materiaibahn ausgeubt wird, 
weil sich solche Wickelstorungen Gber mehrere An- 
fangs-Lagen einer Rolle auswirken und das Bahn- 
materiaJ fur viele Zwecke wie z.B. fur Druckerzeug- 
nisse oder Verpackungsmaterial unbrauchbar ma- 
chen. 

Es zeigt sich, dass Kiebetechniken oder mechani- 
sche Auflegemittel mit steigender Arbeitsgeschwin- 
digkeit der Rollenwickler infolge zunehmender Pra- 
zisionsanspruche und komplizierteren Konstruktio- 
nen immer weniger in der Lage sind, einen reprodu- 
zierbar einwandfreien WickeJubergang sicherzu- 
stellen. Somit ist es Aufgabe der Erfindung, einen 
Rollenwickler mit einer Schneide- und Anlegeauto- 
matik zu schaffen, bei der beim Bahrrtrennen der 
Anlegevorgang in zehlich derart abstimmbarer F6I- 
ge einleitbar ist, dass die Anlaufkante der zulaufen- 
den Materiaibahn selbst in eine initiale Andruckpo- 
sition an einer leeren Wickelhulse bringbar ist. 

Die Losung dieser Aufgabe ist gemass den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1 de- 
finiert Ausfuhrungsformen davon gehen aus den 
abhangigen Anspruchen hervor. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des erfindungsgemas- 
sen Rollenwicklers ist nachstehend anhand der 
Zeichnung erlautert Es zeigt 

Fig. 1 schematised einen Rollenwickler beim Be- 
wtckeln einer Bahnmaterialrolle, 

Rg- 2 den Rollenwickler nach Rg. 1 unmittelbar 
vor dem Rollenwechsel mit eingeschwenktem Ober- 
fuhrungsapparat und der Schneide- und Anlegeau- 
tomatik in Berettschaftssteilung und 

Rg. 3 den Ausschnitt III in Rg. 2 in grdsserem 
Massstab, mit der Schneide- und Anlegeautomatik 
in Bereitschafts- und in Arbe'rtsstellung. 

In der Zeichnung bezeichnet 1 eines von zwei 
Tragkreuzen eines Rollenwicklers, die im Abstand 
voneinander auf einer Welle 2 angeordnet und zu- 



sammen mit dieser in Uhrzeigerrichtung (Pfeil A, 
Rg. 1) drehbar in einem nicht gezeigten Maschinen- 
rahmen gelagert sind. Jedes Tragkreuz tragt an den 
ausseren Enden seiner Tragarme 3 je eine nicht de- 

5 taillierte Lageranordnung 4 fur zwei diametrale Urn- 
lenkwalzen 5, 5' und zwei ebenfaJis diametrale 
Wickelwalzen 6, 6'. Die Umlenkwalzen 5, 5' konnen 
betriebsmassig nackte Stahlwalzen sein, die Wickel- 
walzen 6, 6' sind vorzugsweise fur die losbare Auf- 

10 nahme von Wickelhulsen (z.B. Kartonhuisen) ge- 
staltete angetriebene Wellenelemente. 

In Rg. 1 ist der Vorgang gezeigt, wo ein von einer 
Papier- oder Folienmaschine bzw. einem Kalander 
ankommendes, z.B. elektrisch isolterendes Bahnma- 

15 terial 7 Gber einen Eingangszylinder 8 und die 
Wickeiwalze 6' in den Rollenwickler eingefuhrt und 
Ober die Umlenkwalze 5 der Wickeiwalze 6 bzw. der 
darauf im Aufbau beflndlichen Bahnmaterialrolle 9 
zugefuhrt wird. Ein um eine Welle 1 0 verschwenkba- 

20 rer Oberfuhrungsapparat 11, der wie die Tragein- 
richtung aus den Tragkreuzen 1, der Welle 2 und 
den an den Tragarmen 3 gelagerten Walzen 5, 5' 
und 6, 6' von dem (nicht gezeigten) Maschinenrah- 
men getragen ist, ist in seiner ausgeschwenkten Ru- 

25 helage gezeigt Der Oberfuhrungsapparat 11 be- 
steht im wesentiichen aus einem etwa V-formigen 
Trager 12, der m'rt der Welle 10 fest verbunden ist, 
zwei Bahnmaterial-Hilfsumlenkwalzen 13, 14 und ei- 
ner Schneide- und Anlegeautomatik 15. Die Aufga- 

30 be der Hilfsumlenkwalzen 13, 14 ist besser aus Rg. 
2 erkennbar, und die Wirkungsweise der im wesent- 
lichen aus einem bei 19 gelagerten Winkelhebel 16, 
einem Zylinder-Kolben-Antriebsaggregat 17 und ei- 
nem Schneidekopf 18 bestehenden Schneide- und 

35 Anlegeautomatik ist anhand der Rg. 3 beschrieben. 

Sobald sich der Durchmesser der Bahnmaterial- 
rolle 9 seinem Soli-Mass nahert, wird der Oberfuh- 
rungsapparat 11 in Pfeilrichtung B einwarts gegen 
den Tragkreuzbereich verschwenkt Dabei gelangt 

40 (Rg. 1 ) zuerst die Hilfsumlenkwalze 1 4 etwa bei C mit 
dem Bahnmaterial 7 in Beruhrung und schiebt dieses 
so weit in den Tragkreuzbereich hinein, dass an- 
schliessend auch die Hilfsumlenkwalze 13 mit dem 
fortwahrend einlaufenden Bahnmaterial in Beruh- 

45 rung gelangt Die Einwartsverschwenkung des 
Oberfuhrungsapparates 1 1 ist abgeschlossen, wenn 
er etwa die in Rg. 2 gezeJgte Stellung, die durch ei- 
nen (nicht gezeigten) Anschlag festgelegt sein 
kann, erreicht hat Dabei ist die Umschlingung der 

50 mit einer Wickelhulse versehenen Wickeiwalze 6* 
von einer knappen BerQhrungsstrecke auf ca. 5/8 
des Hulsenumfanges angestiegen. Das Bahnmate- 
rial iauft dann vom Eingangszylinder 8 uber die 
Wickeiwalze 6', die Hilfsumlenkwalzen 14 und 13 und 

55 Ober die Umlenkwalze 5 zur Bahnmaterialrolle 9. Die 
Schneide- und Anlegeautomatik 15 hat bis zu diesem 
Zeitpunkt ihre Ausgangsstellung am Oberfuhrungs- 
apparat 11 noch nicht verandert, und der Schneide- 
kopf 18 der Schneide- und Anlegeautomatik befin- 

60 det sich zwischen den beiden Trums 20 und 20' zur 
und von der Hilfsumlenkwalze 14, wie am besten aus 
der Rg. 3 hervorgeht 

In dieser Rgur ist der Schneidekopf 18 am knie- 
seitigen Ende des Hebels 16 in grosserem Mass- 

65 stab mit mehr Details gezeigt Er besteht aus einem 
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Schneidemesser 21 und einer Spitzenelektrodenan- 
ordnung 22, die mit einem Montageflansch 23 ver- 
sehen f auf dem Winkelhebel 16 aufgeschraubt ist 
Das Schneidemesser 21 und die Spitzenelektroden- 
anordnung 22 erstrecken sich im wesentlichen uber 5 
die ganze Lange der Walzen 6', 14 bzw. die Bahnma- 
terialrolle 9, Die Spitzeneiektrodenanordnung 22 
kann eine herkommliche langliche Induktorelektrode 
mit in einem Kunststoffkorper eingegossenem Elek- 
trodentrager 24 enthalten, mit dem in eine stirnseiti- 10 
ge U-Rinne herausragende Sp'rtzenelektroden in 
Abstanden von 3 bis 10 cm verbunden sind. Die 
Spitzenelektroden sind zweckmassig unter einem 
Winkel a von 45 ± 5° zur Schneidemesserbrust ge- 
neigt auf der Seite der Messerschneide und befin- 15 
den sich im Zeitpunkt der Bahnmaterialtrennung ca. 
10 bis 15 mm von der Bahnmaterialoberflache ent- 
femt Die Elektrodenneigung gegenOber dem Bahn- 
materialpfad betragt zu diesem Zeitpunkt etwa p « 
55-65°, sie nahert sich nach dem Bahnschneiden 20 
und Anlegen der ankommenden Bahnmaterialstim 
26 an die Wickelhulse 27 dem Wert 90°. 

Die Spitzeneiektrodenanordnung 22 ist zweck- 
massig zusammen mit dem Schneidemesser 21 alsge- 
meinsam ausbaubare Einheit gestattet 25 

Der Rollenwechse! bei einem erfindungsgemas- 
sen Rollenwickler erfolgt fliegend, d.h. der Ober- 
gang der BandmateriaJ-Aufwicklung von einer er- 
sten Rolle auf eine zweite muss ohne Unterbre- 
chung der Bandmaterial-Anlieferung erfolgen 30 
konnen. Hierfur wird bei Erreichen des SoW-Durch- 
messers der ersten Rolle 9 die Papieranlieferung an 
diese beendet und das kontinuieriich nachgelieferte 
Bandmateriai einer bereits synchron iaufenden wei- 
teren Rolle zugeleitet Dies erfolgt beim erfindungs- 35 
gemassen Rollenwickler so, dass - bezogen auf die 
Fig. 3 - kurz vor dem Schneidebefehl, durch wel- 
chen der Winkelhebel 16 (strichliert dargestellt) das 
Schneidemesser 21 an das Bahnmaterial 7 im Trum 
20 heranbringt, die Spitzeneiektrodenanordnung 22 40 
an eine positive Gleichspannung von ca. 20 kV ge- 
legt und dadurch das z.B. elektrisch isolierende 
Bahnmaterial elektrostatisch positiv aufgeladen 
wird. Sobald nun das Bandtrum 20 an der Stelle 25 
entzweigeschnitten wird, legt sich die vor dem Mes- 45 
ser 21 liegende Bahnmaterialstim 26 gegen die elek- 
trisch negative N Oberfiache der auf der geerdeten 
Wickelwalze 6' aufgesetzten Wickelhulse 27 an. 

Die Lage der Schnittstelle 25 inklusive ein allfalli- 
ges Nachlaufen der Elektrodenanordnung gegen 50 
die Oberfiache der Wickelwalze 6' hin, und die La- 
despannung an der Elektrodenanordnung 22 sind 
so aufeinander abzustimmen, dass die Bahnmate- 
rialstim 26 vor dem mit Bahnmaterial belegten En- 
laufspalt 28 zwischen den Walzen 6' und 8, uber die 55 
Zwischenstellungen 26', 26" flach auf der Oberfia- 
che der Wickelhulse 27 aufliegt. Nur so kann ver- 
mieden werden, dass ein Papierstau vor dem Ein- 
laufspalt 28 entsteht, welcher eine Storung des 
Aufwickelvorgangs erzeugen wurde. 60 

Nach dem Anlegen der Bahnmaterialstim bei 26" 
auf der Wickelhulse 27 verbleibt die Elektrodenan- 
ordnung 22 noch wahrend 2 bis 3 Umdrehungen der 
Wickelwalze 6' an der Stelle ihrer grossten Annahe- 
rung an diese Walze. Dann wird die Elektrodenan- 65 



ordnung 22 abgeschaltet, und sowohl die Schneide- 
und Anlegeautomatik 15 als auch der Oberfuhrungs- 
apparat 1 1 werden in ihre jeweiligen Ausgangs* bzw. 
Ruhestellungen zuruckgefuhrt 

Hierauf wird auch die Trageinrichtung mit den 
Walzen 5, 5' und 6, 6' in zwei 90°-Schritten im Uhr- 
zeigersinn gedreht, wobei einerseits die neu zu bil- 
dende Bahnmaterialroile auf der fortwahrend ange- 
triebenen Walze 6' vorerst an die Stelle der 
Stutzwalze 5 und die vollbewickette Bahnmaterialroi- 
le 9 bis zum Stillstand auslaufend an die Stelle der 
Umienkwalze 5' gelangt Die Bahnmaterialroile 9 
wird an dieser Stelle samt ihrer Wickelwalze 6 aus 
der bezugfichen Lageranordnung 4 herausgehoben 
und eine neue Wickelwalze samt Wickelhulse einge- 
setzt Beim zweiten 90°-Schritt wandert letztere 
Wickelwalze weiter an die Stelle der ursprunglichen 
Wickelwalze 6' und wird mittlerweile wieder angetrie- 
ben, wahrend die neu zu bewickelnde Rolle in die un- 
tenliegende Stellung der ursprunglichen Wickelwal- 
ze 6 gedreht wircL 

Es herrscht nun wieder der in Fig. 1 gezeigte Be- 
triebszustand. Der Zykius ist beliebig oft wiederhol- 
bar. 

Patentanspruche 

1. Rollenwickler mit einer Walzentrageinrichtung 
^2, 3) mit kreuzfdrmiger Walzenanordnung, einem 
Uberfuhrungsapparat (11) zur Erzielung eines ffie- 
genden Rollenwechsels und einer Schneide- und 
Anlegeautomatik (15) zur Bahnmaterialtrennung und 
Bahnmaterialanheftung, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schneide- und Anlegeautomatik einen 
Schneidekopf (18) mit einem in Durchlaufrichtung 
(20) des Bahnmaterials (7) vorne liegenden Schnei- 
demesser (21) und eine in dieser Durchlaufrichtung 
hinter dem Schneidemesser und der gleichen Bahn- 
materialseite gegenuberiiegend angeordnete Induk- 
torelektnxle (22) aufweisl 

2. Rollenwickler nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Induktorelektrode eine Spit- 
zeneiektrodenanordnung (22) ist, deren Elektroden 
unter einem Winkel (a) von 45 ± 5° zur Schneide- 
messerbrust stehen. 

3. Rollenwickler nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Spitzeneiektrodenanord- 
nung (22) als auf einer Winkelhebelanordnung (16) 
der Schneide- und Anlegeautomatik zusammen mit 
dem Schneidemesser (21 ) montierte Einheit mit einem 
Montageflansch (27) gestattet ist 
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